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Zatgcznik nr 2 do zapytania ofertowego nr 1/2024

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Nazwa przemiotu
zamoéwienia

Minimalne wymagania techniczne

Praca w systemie ciaggtym 24h

Zatadunek i roztadunek na module windy w czasie 50s
Zatadunek i roztadunek na module windy i oddzielnym
module windy w czasie 44s

Zatadunek i roztadunek na dwéch roznych modutach w czasie
47s

Zatadunek i roztadunek na dwéch roznych modutach z
oddzielnym modutem windy w czasie 41s

Wymiana 4 gniazd w czasie ponizej 6 minut w trybie

automatycznym
Wymiana 1 gniazda w trybie recznym w czasie ponizej 3
minut
Wymiary przeno$nika gérnego: wysokos¢ 820 mm, szerokos¢
1002 mm
Wymiary przeno$nika dolnego: wysoko$¢ 370 mm, szerokos¢
1002 mm
Automatyzacja i Szybko$¢ przenoszenia systemu przenosnikow ponizej 5 s
digitalizacja montazu paneli | (wigcznie z czasem potrzebnym do podniesienia i
drzwiowych- moduty zlokalizowania gniazda).
zgrzewajace 1 klipsujace z | Zastosowany system identyfikacji i lokalizacji gniazd w
Jednostkami robotow 1 | modutach linii montazowej (RFID)
przeno$nikami Czas transferu gniazda, a takze czas potrzebny na roztadunek,

przeniesienie/opuszczenie i przeniesienie gniazda nie wigkszy
niz 45s.

Cisnienie robocze sprezonego powietrza musi wynosic¢ 6
baréw i wytrzyma¢ chwilowy spadek ci$nienia do 5 barow.
Funkcja oszczgdzania energii, ktora powinna si¢ uaktywnic
automatycznie po 5 minutach bezczynnosci.

Zamontowany system wizualizacji statusu produkcji nad
maszyng

Zamontowany system wizualizacji statusu produkcji w
przenosniku dla operatora

'Zamontowany system wizualizacji statusu produkcji w
przyciskach startujacych cykl

Wymiary nestu: dlugos¢ 1000 mm, szerokos¢ 1300 mm,
wysokos$¢ 250 mm

Tolerancja lokowania cz¢éci w nescie: +/- 0,15 mm w osi X i
Y
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Tolerancja nestu na rysunku 3D : +/- 0,3 mm w kazdym
kierunku

Wskaznik powtarzalnosci utozenia cze$ci w nescie musi
wynosi¢ co najmniej 1,33 przy tolerancji +/- 0,3 mm
Wszystkie nesty powinny by¢ dostrojone aby mogt je
obstuzy¢ jeden program robota

Powtarzalno$¢ punktéw zgrzewania powinna miescic si¢ w
tolerancji +/- 0,1 mm

Dolna ptyta nestu powinna by¢ wykonana z blachy
aluminiowej o grubo$ci 20 mm

Nest musi stanowi¢ punkt podparcia dla kazdego punktu
zgrzewu

Czas zgrzewania punktu o $rednicy 6 mm nie przekracza 3,3s
dla materialu PP.

Czas zgrzewania punktu o $rednicy 6 mm nie przekracza 5,5s
dla materialu ABS.

Czas zgrzewania punktu o $rednicy 6 mm nie przekracza 5,8s
dla materialu GF.

Czas zgrzewania punktu o $rednicy 8 mm nie przekracza 3,7s
dla materiatu PP.

Czas zgrzewania punktu o $rednicy 8 mm nie przekracza 5,9s
dla materiatu ABS.

Czas zgrzewania punktu o $rednicy 8 mm nie przekracza 6,2s
dla materialu GF.

Czas zgrzewania punktu zebrowanego mm nie przekracza
4,5s dla materiatu PP.

Czas zgrzewania punktu Zebrowanego nie przekracza 6,7s dla
materialu ABS.

Czas zgrzewania punktu Zzebrowanego nie przekracza 7,0s dla
materiatu GF.

Energia zgrzewania punktu na poziomie 3,8 J dla materiatu
PP

Energia zgrzewania punktu na poziomie 6,0 J dla materiatu
ABS

Energia zgrzewania punktu na poziomie 6,3 J dla materiatu
GF

Stacja parkingowa powinna zmieséci¢ co najmniej 4 jednostki
zgrzewajace, komunikowanie si¢ za pomocg IO

Mozliwa wymiana narzedzia robota

Zamontowany system wizyjny

Zamontowany system wizualizacji statusu produkcji (beacon
LED)

Czestotliwos¢ zgrzewania 35 lub 40kHz z mozliwoscia
przyjecia sonotrod o czgstotliwosci rezonansowej +/- 500 Hz)
Obowigzkowa komunikacja ze sterownikiem maszyny
poprzez profinet
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Mozliwe tryby spawania: bezposrednie wejscie PLC (start /
stop) lub energia (warto$¢ podana przez PLC)

Minimalna moc 800W

Zgrzewarka posiada funkcje autotuningu czgstotliwosci ( z
aktywacjg przez PLC)

Mozliwo$¢ zarzadzania amplitudg (warto$¢ w % zostanie
podana przez PLC)

Wyjscie do PLC (dla kazdego punktu zgrzewania)
Czgstotliwos¢ uzywana na punkt (jesli istnieje funkcja
samoregulacji czgstotliwosci, czgstotliwo§¢ poczatkowa i
czestotliwo$¢ koncowa muszg zostac przestane do PLC)
Wyszczegdlnione wszystkie mozliwe btedy ( nie tylko
komunikat "btad" lub "przecigzenie")

Praca mozliwa w warunkach temperatury w przedziale 5-50
stopni C przy wilgotno$ci na poziomie 95%

Sonotrody wykonane ze stali.

kazda sonotroda powinna posiada¢ wlasny raport z
rzeczywistej amplitudy (przy 100% amplitudy) zmierzone;j
fizycznie

Zywotno$¢ sonotrody:

obudowa z materialu nie$ciernego- minimum 5000000 cykli;
obudowa z materiatlu §ciernego (wtokno szklane) - hartowana
minimum 60+/-2 HRC.

Stal narzedziowo obowigzkowo wymagana

Cel- osiagnigcie 2000000 cykli spawania przed wymiana-
jesli ten cel nie jest osiggany- wymagane dodatkowe
zatwierdzenie ilosci cykli przez Zamawiajacego

Wymagane zastosowanie systemu chtodzenia sonotrod:
nagrzewanie sonotrody nie powinno przekracza¢ temperatury
pokojowej +20 stopni C podczas cyklu 20 zgrzewow w czasie
cyklu opisanym w czas cyklu z 0,5s pomi¢dzy punktami;

po 20 zgrzewaniach temperatura sonotrody musi spas¢ do
temperatury pokojowej o 10cali.

Chtodzenie systemu: rura chtodzaca musi by¢ przeznaczona
dla kazdego robota (srednica minimum 10 mm) i pobierana z
gltownego wlotu powietrza (za zaworem bezpieczenstwa)
Uzywanie tej samej sieci pneumatycznej do spawania i
chtodzenia jest niedozwolone

Do kontroli procesu zgrzewania b¢da weryfikowane ponizsze
parametry:

*pozycja startowa

*energia

*pozycja koncowa

*udar spawalniczy

*maksymalny czas zgrzewania.
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uzytkownika za pomoca sieci.

Powyzsze dane powinny by¢ wysytane do interfejsu

INTERNAL & PARTNERS

dostgpne w kazdym cyklu:

*aktualna pozycja sonotrody

*pozycja startowa zgrzewania

*koncowa pozycja zgrzewania

*pozycja koncowa chtodzenia

*energia

*maksymalna moc zuzyta podczas zgrzewania
*czas zgrzewania

chtodzenia

Pomocnicze dane procesowe ktore powinny by¢ widoczne i

*catkowity czas zgrzewania z ruchem robota i czasem

przyktad dla zeber) z limitem +/-2mm.

Dostegpna funkcja modyfikacji pozycji robota dla kazdego
punktu zgrzewania w X, Y, Z i orientacj¢ sonotrody (na

innym dostepnym do odczytu i analiz.

Dostegpna funkcja eksportowania danych w formacie CSV lub

W przypadku okreslenia punktow bezpieczenstwa i
regulowanych nalezy wyodrebnié nastepujace parametry:
dostarczona energia, zmierzony skok zgrzewania, czas
zgrzewania, ci$nienie zgrzewania, czas chtodzenia

komorek

Wszystkie jednostki robotéw musza pracowaé w takiej same;j
referencji dla wszystkich narzedzi/uchwytoéw. Programowanie
nalezy przygotowac w taki sposob, aby dotozenie jednostki
US do linii montazu nie wymagato przeprogramowania 2

na czas cyklu przez Zamawiajgcego.

System wizyjny powinien umozliwia¢ kontrole punktow
zgrzewania i przemieszczenie, wskazujgc odchylenie od
wtrysku. System nie moze wptywac na czas cyklu- jesli nie
jest to mozliwe wymagane dodatkowe zatwierdzenie wptywu

ulokowanym bledem).

Kazdy krok procesu (OK, lub NOK klipsowanie, zgrzewanie,
skrecanie) musi by¢ widoczny w kazdym momencie na
interfejsie uzytkownika (obraz czesci i wskazanie obszaru z

mm

Powtarzalno$¢ robota Cp Cpk wynosi 1,67 tolerancja +/- 0,15

tolerancja +/- 0,1 mm

Powtarzalno$¢ pozycjonowania uchwytéw Cp Cpk 1,33
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tolerancja +/- 0,35 mm

Powtarzalno$¢ lokalizacji czgsci Cp Cpk wynosi 1,33
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Lista obowigzkowych czgéci zamiennych, ktore nalezy
dostarczy¢ z kazdym modutem zgrzewajacym: 1 generator, 4
konwertery, 1 sonotroda kazdego typu, 1 zestaw ztaczek.
Ponadto dostawca powinien posiada¢ te elementy u siebie w
magazynie, aby mogty zosta¢ dostarczone w ciggu 24 h.

sygnaty ostrzegawcze operatorom/gap liderom

Wszelkie wygasnigcia hasta, cz¢Sciowe zablokowanie
hastem, spowodowane warunkami ptatnosci lub podobnymi
przyczynami muszg zosta¢ zidentyfikowane przez dostawcow
1 zatwierdzone przez Zamawiajacego. Przed zamknigciem celi
nalezy z wyprzedzeniem (minimum 30 dni) wyswietli¢

Catkowita blokada jest zabroniona. (Produkcja czgsci musi
by¢ mozliwa w dowolnym momencie programu).

Sambient light z insertem.

93 punkty zgrzewu dla czg¢$ci przedniej do obstuzenia przez
zgrzewanie US: 13 ramy z top rolla, 3 insetra z top rollg, 4
insert z rama, 6 top roll z ambient lightem, 2 Zzebrowe top roll
z ramg, 2 top roll z rama, 8 pull cup z insertem, 15 armrest z
insertem 1 ramg, 35 rama z map pocketem/pull cupem,

cupem.

57 punktéw zgrzewu dla czgsci tylnej do obstuzenia przez
zgrzewanie US: 1 insert z rama, 6 insert z ramg, 3 insert z
ramg, 8 pull cup z insertem, 4 armrest z ramg, 4 Zebrowe
insert z armrestem, 31 rama z insertem, map pocketem, pull

6 pinéw do zamontowania na ramie przedniej i 7 pindw do
zamontowania na ramie tylnej przez modul montujacy.

wszystkich WP).

Czesci musza by¢ idealnie potaczone, bez ,,przerw” i
wystarczajacej wytrzymatosci na naprezenia rozciagajace
(minimalna wytrzymato$¢ na rozcigganie 250 N dla
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